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NOVELTY - A component (2) has regions of different color (3a, 3b) 
and is covered by a transparent plastic film (2a) . It is made in a tool 
(la, lb) by backing the film (2a) with differently colored material 
(2b, 2c) in two successive steps. The lower half of the tool (lb) 
contains a slide (4) that is withdrawn after the first step. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is also included for 
such a process where one of the materials (2c) is colored and the other 
(2b) is transparent so as to form a completely transparent region in 
the component. 

USE - Molding multi-colored components, especially for car body 
parts . 

ADVANTAGE - Complex shapes can be molded with good surface finish 
and sharp division between regions. 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a schematic section 
through the molding tool after the first and second step in the 
process . 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zum Herstellen eines Aussenhautteiles einer Fahrzeugkarosserie 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
nes in verschiedenen Teilbereichen verschiedenfarbigen 
Bauteiles, insbesondere AuRenhautteiles einer Fahrzeug- 
karosserie, unter Verwendung einer lichtdurchlassigen 
Aufcenhaut, die in den einzelnen Teilbereichen mit ver- 
schiedenfarbigem Material hinterfuttert ist. Erfindungs- 
gemafc wird als AuSenhaut eine Kunststoff-Folie verwen- 
det, die in einem formgebenden Werkzeug in aufeinan- 
derfolgenden Bearbeitungsschritten in den jeweiligen 
Teilbereichen mit unterschiedlich eingefarbtem Kunst- 
stoff-Material hinterspritzt wird. Dabei kann einer der Teil- 
bereiche auch lichtdurchlassig bzw. durchsichtig gestaltet 
werden, wenn dieser Teilbereich mit lichtdurchlassigem 
Kunststoff-M ate rial hinterspritzt wird. 
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Bcschrcibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
in verschiedenen Teilbereichen verschiedenfarbigen Bautei- 
les, insbesondere AuBenhautteiles einer Fahrzeugkarosserie 5 
untcr Vcrwcndung cincr lichtdurchlassigcn AuBcnhaut, die 
in den einzelnen Teilbereichen mit verschiedenfarbigem 
Material hinterfuttert ist. Auch betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zum Herstellen eines in zumindest einem Teilbe- 
rcich lichtdurchlassigcn Bautcilcs, insbesondere AuBen- 10 
haultcilcs cincr Fahrzeugkarosserie unler Vcrwcndung cincr 
lichtdurchlassigen AuBenhaut, die im lichtdurchlassigen 
Teilbereich mit lichtdurchlassigem Material und im lichtun- 
durchlassigen Teilbereich mit lichtundurchlassigem Mate- 
rial hinterfutlert ist. Zum technischen Umfeld wird auf die 15 
DE-OS 23 07 135 verwiesen. 

Die beiden genannten Verfahren zum Herstellen eines 
AuBenhautteiles einer Fahrzeugkarosserie haben die Tatsa- 
che gemeinsam, daB verschiedene Teilbereiche des AuBen- 
hautteiles ein verschiedenartiges optisches Erscheinungs- 20 
bild haben. Entweder ist das AuBenhautteil in den verschie- 
denen Teilbereichen verschiedenfarbig, oder einer der Teil- 
bereiche ist lichtdurchlassig bzw. mehr oder weniger durch- 
sichtig, wahrend cin andcrcr Teilbereich lichtundurchlassig 
ist und somit eine bestimmte Farbe bzw. Einfarbung besit- 25 
zen soli. 

Verschiedenfarbige Fahrzeugkarosserie-AuBenhautteile 
werden ublicherweise durch Auftragen verschiedenartiger 
Farbschichlcn auf die AuBcnscitc des vorgefcrtigten AuBen- 
hautteiles hergestellt, so wie dies bspw. in der 30 
DE42 13 699 CI gezeigt ist. Eine anderes Herstellverfah- 
ren ist in der eingangs genannten DE-OS 23 07 135 be- 
schrieben. Demnach besteht ein plattenformiges Bauele- 
ment zur Herstellung von Dachern oder Wanden von Fahr- 
zeug-Sonderaufbauten, insbesondere von Kiihl- oder Hef- 35 
ktihlwagen aus zwei parallel zueinander angeordneten, 
durchsichtigen Kunststoffplatten, zwischen denen eine Iso- 
lierschicht vorgesehen ist, wobei in einigen Teilbereichen 
eine durchsichtige Isolierschicht und in anderen Teilberei- 
chen eine ubliche, nicht durchsichtige (und somit lichtun- 40 
durchlassige) Isolierschicht vorgesehen ist. 

Diescr bekanntc Stand der Technik ist /.war fur cbene, 
plattcnformigc Sonderaufbautcn von Licfcr-Kraftfahrzcu- 
gen geeignet, nicht jedoch fiir komplexer geformte AuBen- 
hautteile von Kraflfahrzeugen, insbesondere Personenkraft- 45 
wagen, an deren Oberflachenqualitat zusatzlich erhebliche 
hohere Anforderungen gestellt werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, Her- 
stellverfahren nach dem Oberbegriff der Patentanspriiche 1 
oder 2 aufzuzeigen, mit Hilfe derer auch komplex geformte 50 
AuBenhautteile in qualitativ hochwertiger Form auf einfa- 
chc Wcisc gefcrtigt werden konncn. Untcr Anwcndung ei- 
nes einheit lichen allgemeinen Prinzips wird diese Aufgabe 
durch die in den kennzeichnenden Teilen der Anspriiche 1 
bzw. 2 angegebenen Merkmale gelost. Eine vorteilhafte 55 
Weiterbildung des bzw. der erfindungsgemaBen Verfahren 
ist in Anspruch 3 angegeben. 

ErfindungsgemaB kommt als AuBenhaut eine lichtdurch- 
lassige bzw. durchsichtige Kunststoff-Folie zum Einsatz. 
Derarlige ubliche Folien besitzen nicht nur eine qualitativ 60 
auBerst hochwertige Oberflache, sondern sind naturgemaB 
auch nahezu beliebig formbar. Eine derartige Folie wird nun 
in einem geeigneten Werkzeug mit Kunststoff-Material hin- 
terspritzt, so wie dies bspw. aus der DE 197 29 780 CI be- 
kannt ist. Nach Abkiihlcn des hintcrspritzlcn Kunslstoff- 65 
Materials kann das AuBenhautteil, bestehend aus der zu- 
nachst eingelegten Kunststoff-Folie sowie dem hinterspritz- 
ten Material, dem Werkzeug fertig geformt entnommen wer- 
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den, was durch den in den Anspriichcn sowic der weitcrcn 
Bcschrcibung vcrwcndctcn Bcgriff des "formgebenden 
Werkzeuges" verdeutlicht werden soil. 

ErfindungsgemaB wird die die AuBenhaut des Fahrzeug- 
karosserie- AuBenhautteiles bildende Kunststoff-Folie in 
den genannten verschiedenen Teilbereichen, die sich hin- 
sichdich ihres optischen Erscheinungsbildes unterscheiden 
sollen, mit unterschiedlichen Kunststoff-Materialien hinter- 
spritzt. Um eine klare Trennlinie bzw. Grenze zwischen die- 
sen verschiedenen Teilbereichen zu crhaltcn, crfolgt das 
Hintcrspritzcn mil den unterschiedlichen Kunststoff-Matc- 
rialien in aufeinanderfolgenden Bearbeitungs- bzw. Verfah- 
rensschritten. 

Soli ein AuBenhautteil hergestellt werden, das in ver- 
schiedenen Teilbereichen verschiedenfarbig ist, so wird die 
lichtdurchlassige Kunststoff-Folie zunachst in einem ersten 
Teilbereich mit einem ersten Kunststoff-Material hinter- 
spritzt, welches die fiir diesen (ersten) Teilbereich ge- 
wiinschte Farbe besitzt. Danach wird die Kunststoff-Folie in 
einem zweiten Teilbereich mit einem zweiten Kunststoff- 
Material hinterspritzt, welches die fur diesen (zweiten) Teil- 
bereich gewiinschte Farbe besitzt. Selbstverstandlich kon- 
nen auch mehr als zwei Teilbereiche vorgesehen sein, wofur 
das crfindungsgemaBc Verfahren analog crweitert wird. 

Soli ein AuBenhautteil hergestellt werden, das in einem 
(ersten) Teilbereich lichtdurchlassig (ggf. sogar vollstandig 
durchsichtig) und in einem anderen (zweiten) Teilbereich 
lichtundurchlassig (unddabei von einer gewunschten Farbe) 
ist, so kann die lichtdurchlassige Kunststoff-Folie zunachst 
im ersten Teilbereich mit einem ersten, lichtdurchlassigen 
Kunststoff-Material hinterspritzt werden und anschlieBend 
daran im zweiten Teilbereich mit einem zweiten Kunststoff- 
Material, welches die fiir diesen (zweiten) Teilbereich ge- 
wiinschte Farbe besitzt. Selbstverstandlich konnen auch 
mehr als zwei Teilbereiche vorgesehen sein, wofiir das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren analog erweitert wird; selbstver- 
standlich kann im ubrigen auch die Reihenfolge umgekehrt 
werden, d. h. zunachst wird der undurchsichtige, farbige 
(hier sog. zweite) Teilbereich mit dem farbigen Kunststoff- 
Material und anschlieBend daran der erwunschtermaBen 
lichtdurchlassige, ggf. sogar durchsichtige (hier sog. erste) 
Teilbereich mit dem lichtdurchlassigcn bzw, ggf. sogar 
durchsichtigen Kunststoff-Material hinterspritzt. 

Wie ein erfindungsgemaB hergestelltes AuBenhautteil ei- 
ner Fahrzeugkarosserie in einem formgebenden Kunststoff- 
SpritzgieB werkzeug gefertigt werden kann, wird im folgen- 
den anhand der beigefugten, stark vereinfachten Prinzip- 
skizze eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles erlautert, 
wobei in den Fig. 1, 2 die beiden wesentlichen, aufeinander 
folgende Verfahrensschritte dargestellt sind. 

Mit der Bezugsziffer la ist die Oberform und mit der Be- 
zugsziffcr lb die Untcrform eines nicht nahcr dargcstclltcn 
Kunststoff-SpritzgieBwerkzeuges bezeichnet, in welchem 
bzw. zwischen denen ein erfindungsgemaBes AuBenhautteil 
2 einer Fahrzeugkarosserie hergestellt wird. Wie bekannt 
wird zunachst eine geeignet beschnittene Kunststoff-Folie 
2a, die die AuBenhaut (auch hierfur wird im folgenden die 
Bezugsziffer 2a verwendet) des AuBenhautteiles 2 biidet, in 
das SpritzgieB- Werkzeug eingelegt, und zwar hier an der 
Oberform la anliegend, so daB sie durch die entsprechend 
geformte Oberform bereits in die gewiinschte Form ge- 
bracht wird. Die Kunststoff-Folie 2a ist dabei lichtdurchlas- 
sig bzw. sogar klar durchsichtig. 

AnschlieBend wird ein Teilbereich 3a der der Unterform 
lb zugewandten Flache der Kunststoff-Folie 2a mittcls ei- 
nes gemaB Pfeilrichtung 5 verfahrbaren Schiebers 4, der die 
Unterform lb durchdringt, abgedeckt. Dabei besitzt dieser 
Schieber 4 einen iiber seiner (zur Pfeilrichtung 5 parallelen) 
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Langsachsc im wescnLlichcn konstantcn Querschnitt, so daB 
dcr Raum zwischcn dcr an dcr Obcrform la anlicgcndcn 
Kunststoff-Folie 2a (bzw. AuBenhaut 2a) und der Unterform 
lb, der durch eine zur Oberform la sowie zur Unterform lb 
(im wesenllichen) senkrechte Projektion des Teilbereiches 5 
3a bcschricbcn wird, vom Schicbcr 4 cingcnommcn wird. 

In diesem Zustand geinaB Fig. 1 wird nun der Teilbereich 
3b der AuBenhaut 2a mit Kunststoff-Material 2b hinter- 
spritzt. Bei diesem Teilbereich 3b handeit es sich - wie er- 
sichllich — .mil den abseils des Teilbereiches 3a licgcndcn to 
Abschnill der dcr Unlcrfonn lb zugcwandlcn Oberflache 
der Kunststoff-Folie 2a, so daB mit Ausnahme des vom 
Schieber 4 freigehaltenen Raumes der gesamte Form- bzw. 
Werkzeug-Hohlraum zwischen der Kunststoff-Folie 2a und 
der Unterform lb mil dem KunsLstoff-Material 2b ausgefiilll 15 
wird. Dieses im Teilbereich 3b hinterspritzte Kunststoff- 
Material 2b ist dabei mit einer bestimmten Farbe eingefarbt. 
Bevorzugt verbleibt nun der Schieber 4 solange in der in 
Fig. 1 dargestellten Position, bis das Kunststoff-Material 2b 
zumindest im wesentlichen ausgehartet ist. 20 

AnschlieBend wird der Schieber 4 gemaB Pfeilrichtung 5 
in die Unterform lb zuriickgefahren, so daB zwischen der 
freien Stirnseite des Schiebers 4 und dem Teilbereich 3a der 
Kunststoff-Folie 2a ein Hohlraum gebildet wird. In diescn 
HohLraum wird daraufhin ein Kunststoff-Material 2c einge- 25 
spritzt, d. h. der Teilbereich 3a der AuBenhaut 2a wird mit 
dem Kunststoff-Material 2c hinterspritzt. Dieses Kunststoff- 
Material 2c ist mit einer anderen Farbe eingefarbt, als das 
Kunststoff-Material 2b odcr dieses Kunststoff-Material 2c 
kann lichtdurchlassig bzw. sogar voll durchsichtig sein. 30 

Wird nach Ausharten auch des Kunststoff-Materials 2c 
das durch die Kunststoff-Folie 2a sowie die hinterspritzten 
Kunststoff-Materialien 2b, 2c gebildete AuBenhautteil 2 
dem formgebenden Kunststoff-SpritzgieB- Werkzeug ent- 
nommen, so Hegt ein von auBen, d. h. von der Seite der 35 
Kunststoff-Folie aus betrachtet zweifarbiges AuBenhautteil 
2 mit qualitativ hochwertiger Oberflache in der gewiinsch- 
ten Form vor. Diese qualitativ hochwertige Oberflache wird 
durch die im Werkzeug der Oberform la zugewandte Seite 
der Kunststoff-Folie 2a gebildet, welche - zumindest bei ge- 40 
eigneter Materialauswahl - hochsten Anforderungen ge- 
rccht. werden kann. Da diese Kunststoff-Folie 2a lichtdurch- 
lassig bzw. klar durchsichtig ist, besitzt nun das AuBenhaut- 
teil 2 im Teilbereich 3b die Farbe des Kunststoff-Materials 
2b und im Teilbereich 3a diejenige des Kunststoff-Materials 45 
2c, d. h. durch die AuBenhaut 2a bzw. durch die Kunststoff- 
Folie 2a hindurch erkennt man von auBen das in den einzel- 
nen Teilbereichen 3a bzw. 3b dahinterliegende Kunststoff- 
Material 2c bzw. 2b, bzw. genauer dessen Farbe. Ist das 
Kunststoff-Material selbst lichtdurchlassig bzw. klar durch- 50 
sichtig (wie bspw. fur das Kunststoff-Material 2c beschrie- 
ben wurdc), so crhalt man auf cinfachc Wcisc ein AuBen- 
hautteil 2, welches in einem Teilbereich (hier: im Teilbe- 
reich 3a) lichtdurchlassig bzw. durchsichtig ist. 

Mit einem derartigen, in zumindest einem Teilbereich 55 
lichtdurchlassigen bzw. durchsichtigen AuBenhautteil 2 ei- 
ner Fahrzeugkarosserie lassen sich vollkommen neuartige 
Design varianten reaiisieren. So konnen gewunschte Ab- 
schnitte der Fahrzeug-AuBenhaut, so bspw. Abschnitte in 
der Molorhaube eines Personenkraftwagens, auf einfache 60 
Weise durchsichtig gestaltet werden. Daneben gibt es jedoch 
noch weitere Anwendungsfalle fur ein derart hergestelltes 
Bauteil, so bspw. auch fur Innenausstattungsteile oder Ge- 
genstande des taglichen Bedarfs. 

Ferner sci darauf hinge wicscn, daB auch andcrc bekannte 65 
Hinterspritz-Techniken angewendet werden konnen, um in 
aufeinanderfolgenden Bearbeitungsschritten verse hiedene 
Teilbereiche einer bzw. der Kunststoff-Folie 2a mit ver- 
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schicdcncn Kunststoff-Materialen 2b, 2c zu hinlerspritzcn. 
Wahrcnd anhand dcr Fig. 1, 2 das sog. Kcrnzugvcrfahrcn 
beschrieben wurde, kann alternativ auch die bekannte Dreh- 
technik zum Einsatz kommen, wie uberhaupt eine Vielzahl 
von Details durchaus abweichend von obigen Erlauterungen 
gestaltet sein kann, ohnc den Inhalt dcr Patcntanspriichc zu 
verlassen. Insbesondere konnen auch mehrere als die hier 
beiden hinsichtlich ihres optischen Erscheinungsbildes un- 
terschiedlichen Teilbereiche 3a, 3b vorgesehen sein. 

Palcntanspruchc 

1. Verfahren zum Herstellen eines in verschiedenen 
Teilbereichen verschiedenfarbigen Bauteiles, insbe- 
sondere AuBenhautteiles (2) einer Fahrzeugkarosserie, 
unter Verwendung einer lichtdurchlassigen AuBenhaut 
(2a), die in den einzelnen Teilbereichen (3a, 3b) mit 
verschiedenfarbigern Material hinterfuttert ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB als AuBenhaut eine Kunst- 
stoff-Folie (2a) verwendet wird, die in einem formge- 
benden Werkzeug in aufeinanderfolgenden Bearbei- 
tungsschritten in den jeweiligen Teilbereichen mit un- 
terschiedlich eingefarbtem Kunststoff-Material (2b, 
2c) hinterspritzt wird. 

2. Verfahren zum Herstellen eines in zumindest einem 
Teilbereich lichtdurchlassigen Bauteiles, insbesondere 
AuBenhautteiles (2) einer Fahrzeugkarosserie, unter 
Verwendung einer lichtdurchlassigen AuBenhaut (2a), 
die im lichtdurchlassigen Teilbereich (3a) mit licht- 
durchlassigem Material und im lichtundurchlassigen 
Teilbereich (3b) mit lichtundurchlassigem Material 
hinterfuttert ist, dadurch gekennzeichnet, daB als Au- 
Benhaut eine Kunststoff-Folie (2a) verwendet wird, die 
in einem formgebenden Werkzeug in aufeinanderfol- 
genden Bearbeitungsschritten in den jeweiligen Teilbe- 
reichen (2a, 2b) mit dem lichtdurchlassigen Kunststoff- 
Material (2c) bzw. mit einem eingefarbten und somit 
lichtundurchlassigen Kunststoff-Material (2b) hinter- 
spritzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Hinterspritzen mit dem einen 
KunsLstoff-Matcrial (2b) der mit. dem anderen Kunst- 
stoff-Material (2c) zu hintcrspritzende Teilbereich (3a) 
unter Anwendung des Kernzugverfahrens oder der 
Drehtechnik freigehalten wird. 
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